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Schrittmacher: 
Werkzeuge 
Mehr denn je sieht sich die Werk-zeugentwicklung in der panenden 
Bearbeitung neuen Herau forderungen 
gegenüber. Treibende Kräfte ind or al-
lem neue oder weiterentwickelte Schneid-
toffe und Werkzeuge, die lntere ante 
technische und wirtschaftliche Möglich-
keiten eröffnen. Im gegen eitigen Wech-
sel piel der Schneidstoff- und der Verfah-
ren entwicklung steigen auch vor dem 
Hintergrund eine starken Ko ten- und 
Wettbewerb drucks und zunehmender 
Qualitätsan prüche die Forderungen an 
die Werkzeugma chinen und ihre Be-
trieb rni tteL 
Stets sind die Werkzeuge für die e 
Fortschreiten als Wegbereiter und chritt-
macher besonders zu ehen. Deren Potenti-
al reicht von den Schneid toffen über die 
Zer panungsgeometrie und der Werkzeug-
kon truktion bi zur Trenn tellenge tal-
tung für wech elbare Schneidwerkzeuge 
und modulare Werkzeugsy terne. Die neu 
genormte HSK-Schnitt teile zwi chen 
Werkzeug und Werkzeugmaschine bezie-
hung wei e Hauptspindel wurde ge chaf-
fen, um der ge tiegenen Lei tung fähigkeit 
der Werkzeuge be er genügen zu können. 
Dies hat natürlich auch Auswirkungen auf 
die Gestaltung der Spindel und ihrer Lage-
rung owie auf das Handling der Werkzeu-
ge bei automati chem Wechsel und auf die 
Magazinierung. E werden dadurch kon-
truktive Verbe erungen der Werkzeug-
maschine und durch geringeren Platzbedarf 
und kleinere Mas en ein Weiterkommen in 
der Automati ierung initiiert 
Auch die durch ge etzliche Auflagen im-
mer mehr zu einem Problem werdende 
Frage der mweltverträglichkeit der Fer-
tigung proze e i t eng mit einem Fort-
chritt bei den Werkzeugen verknüpft. Un-
tersuchungen der Schneidstoffe und ihrer 
VerschJeißmechanismen owie alternati e 
Kühl chmiertechniken ind Gegen tand 
aktueller For chungsarbeiten. 
Meilen teinederWerkzeug-undder 
Schneid toffentwicklung ind auch Mei-
len teine der Verbe erung der Werkzeug-
maschine und ihrer Komponenten. Die e 
Potentiale ind durch Mengenlei tung, 
Qualität und Kosten bestimmt Hohe Er-
wartungen verbinden ich mit der Hart-
und auch der Präzi ion bearbeitung aI 
Sub titution techniken owie mit der 
Komplettbearbeitung und den HSC-Tech-
nologien zur Produktivitäts teigerung. 
Technologie prünge, wie ie bei-
piel wei e durch die HSC-Bearbeitung 
infolge einer haupt ächlich werkzeugbe-
dingten Schnittge chwindigkeitserhöhung 
möglich er cheinen, erfordern al Vorau -
etzung neue Maschinenkonzepte und 
neue kon truktive Lösungen in der An-
triebs-, Steuerung - und auch der Sicher-
heit technik So wird bei die em Bei piel 
an hochdynami chen, über Linearmotoren 
direktangetriebenen HSC-Maschinen ge-
arbeitet, bei denen inno ative Blechleicht-
baukon truktionen immer mehr in da 
Blickfeld de lntere e rücken. 
Prof Dr. -Illg Uwe Heisel 
Mit dem He/iface-Konzept ist es erstmals möglich, spanende Bearbeitung in Tiefen 
vorzunehmen, die erheblich gröBer sind als die LAnge des Schneideinsatzes selbst Jetzt 
soll eine erweiterte Heliface-Familie vorgestellt werden, die sich aus Kompakthaltern, 
Haltern für Inneneinstechen und Drehen innen sowie spezieller Adapter zusammensetzt. 
Die neue Familie schließt Schneideinsätze von 3, 4, 5 und 6 mm mit kleinen Eckenradien 
zum Axialeinstechen und Plandrehen genauso ein wie Schneideinsätze mit Vollradius für 
Axialeinstiche und zum Axialdrehen. Das Heliface-System beruht auf einem zweiseitigen 
Schneideinsatz, der längs in sich verdreht ist. Dadurch kann axial tief eingestochen 
werden, denn die hintere Schneidkante kommt mit der Seifenwand der gestochenen Nut 
nicht in Berührung. 
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